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AUS ·FORSCHUNG UND WISSENSCHAFT-----
untersuchungen zur 
Herstellung dünner 
strukturierter Späne 
aus Holz durch 
Fräsen mit kleinen 
Einstellwinkeln 
Gegenwärtig ist auf vielen Wissensgebieten eine inten-
sive Forschungstätigkeit mit den Zielen der Schaffung 
umweltfreundlicher Produktionstechnologien und Herstel-
lung entsprechender Erzeugnisse im Gang wie beispiels-
weise zur Einsparung von Primärenergie im Produktions-
prozeß, Verminderung der CO2-Ernission, Herstellung 
umweltgerechter Baustoffe, verstärkten Verwendung 
unbedenklicher natürlicher Isolationswerkstoffe, Herstel-
lung umweltfreundlich entsorgbarer bzw. kompostierbarer 
Verpackungswerkstoffe aus natürlichen Rohstoffen und 
Substitution von schwer entsorgbaren Kunststoffen durch 
Naturprodukte sowie Müllvermeidung. Einige der sich mit 
dieser Problematik befassenden Forscher schlagen als 
eine Möglichkeit den Einsatz von in Handwerk und 
Industrie anfallenden Hobelspänen bzw. auch Miskan-
tus-Gras für Verpackungs- und Dämmwerkstoffe vor [1 , 2, 
3J. Die dabei bereits realisierten Lösungsansätze weisen 
schon einen hohen Entwicklungsstand auf. Der erste Teil 
ist in HOB 11/93 erschienen. - Zweiter Teil und Schluß 
von Prof. Dr.-Ing. Dr. h . c . Uwe Heisel und Dr. -Ing. habil. 
Johannes Tröger 1). 
Maschinentechnische Grund-
lagen zur Spanerzeugung 
Einer Erzeugung dünner struktuIierter 
') Prof. Dr.-Ing. Dr h c u. Helsei ist Direktor des 
Instituts für Werkzeugmaschinen der Universität 
Stuttgart mit dem Vetsuchsfeld für HolzbearbeI-
tungsmaschinen. Dr -Ing. habil. J . Tröget ist Leitet 
des Versuchsfeldes. 
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Späne mittels kegelstumpfförmiger 
Werkzeuge im großtechnischen Rah-
men steht deren verhältnismäßig gelin-
gen Bearbeitungszugabe (beispiels-
weise max. 3 mm bei einem Werkzeug-
Abb. 13: Prinzipclarstellung einer 
... Zerspanungsmaschine mit kegelstumpf-
förrnigen Werkzeugen 
V 
~ I 
Abb. 14: Prinzip eines Messerscheibenzer-
spaners mit kleinem Einstellwinkel 
durchmesser von 200 mm) entgegen. 
Sicherlich ist es denkbar, daß eine 
Maschine mit mehreren kaskadenför-
mig angeordneten Werkzeugen (Prinzip 
Abb. 13) eine entsprechende Zerspa-
nungsleistung ermöglicht, jedoch erfor-
dert dabei die Führung zur Realisierung 
der Vorschubbewegung des Holzes 
einen erhebUchen technischen Auf-
wand, ebenso die Gestaltung der eil}-
zeinen Antriebe und Werkzeuge. 
Einem Maschinenkonzept zur Her-
stellung von sehr dünnen strukturierten 
Schneidspänen muß das durch kegel-
stumpfförmige Werkzeuge realisierte 
allgemeine Prinzip des Fräsens mit 
kleinen Einstellwinkeln zugrunde ge-
legt werden. Dieses Fräsprinzip ist 
nicht an kegelstumpfförmige Werkzeu-
ge gebunden, es kann auch beispiels-
weise mit einem an sich pIinzipiell 
bekannten Messerscheibenzerspaner 
bei schräger Holzzuführung realisiert 
werden (Prinzip Abb. 14). 
Um die Funktionsweise des Zerspa-
nungspIinzips mit schräger Zuführung, 
also das Spanen mit kleinen Einstellwin-
keln zu überprüfen, wurde mittels vor-
handener TechrLik (Scheibenfräser, Ma-
schinengrundgestell) ein Modellzerspa-
ner entwickelt. GeUngt der Nachweis 
der HersteIlbarkeit dünner strukturierter 
Späne mit diesem Modellzerspaner, so 
könnte mit der Entwicklung eines 
größeren Laborzerspaners begonnen 
werden. Mit dessen Hilfe kann die 
Spanbildung einerseits untersucht wer-
den, andererseits sind aber auch Späne 
größerer Mengen aus Schwachholz für 
bestimmte, teilweise schon in Arbeit 
befindliche Applikationsforschungsvor-
haben [1 ; 2[ hersteIlbar. 
Die realisierte Versuchseinrichtung 
ist in Abb. 15 dargestellt. Das scheiben-
Abb. 15: Versuchseinrichtung 
"Modellzerspaner" 
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fönnige Werkzeug mit einem Werkzeug-
durchmesser von 220 mm wurde auf 
einer WerkzeugträgElrWelle innerhalb 
eines Maschinensegmentes (Weinig) 
befestigt. Die Werkstoffzuführung ist 
sch""enkbar gestaltet, um damit den 
Einstellwinkel variieren zu können . Die 
Werkzeugabdeckung (Berührungs-
schutz) und die Späneabsaugung sind 
nicht mit gezeigt. Einen Blick auf die 
Werkstückzuführung zeigen die Abb. 15 
und 16. 
Zerspanbar sind aufgrund der gerin-
gen Werkzeugdimensionen nur Leisten 
Init einem Querschnitt von 20 X 20 mm'. 
Erste Versuche im Gegenlauf ergaben 
einen hohen Splitteranteil , da immer 
gegen die Faser geschnitten wird. Der 
Gleichlauf, der einen Schnitt in Faser-
richtung ermöglicht, ist insofern sehr 
gefährlich, da nahezu ideale Rück-
schlagbedingungen vorliegen. Um der 
Gefahr des Rückschlages zu begegnen, 
vvurde mit einer Spandickenbegrenzung 
von 0,1 rnm (Schneidenüberstand zum 
Grundkörper) gearbeitet. So konnten die 
Leisten sicher von Hand gehalten und 
vorgeschoben werden. Die nach diesem 
Verfahren erzeugten Späne sind in 
Abb. 17 dargestellt. Die Knitterstruktur 
der mit diesem Verfahren hergestellten 
Späne ist gut erkennbar. Da die zu 
zerspanenden Leisten von Hand der 
Maschine zugeführt wurden, lag ihre 
Dicke infolge der geringen Vorschub-
geschwindigkeit nur bei 0,03 rnm. 
Diese geringe Spandicke ist insofern 
erstaunlich, da diese Späne mit Hart-
Inetallwendeschneidplatten eines Keil-
vvinkels ß = 55° erzeugt wurden. Die 
Größe des Keilwinkels ist ebenso wie 
der Einsatz von Hartmetall für die 
Herstellung von Schneidspänen unge-
""öhnlich. Dies zeigt wiederum die 
positiven Auswirkungen eines kleinen 
Einstellwinkels auf die Bearbeitungs-
qualität, im speziellen Fall auf die 
Spanbildung. 
Damit wurde der Beweis erbracht, 
daß es prinzipiell möglich ist, struk-
turierte dünne Späne auch mit einer 
Zerspanungsmaschine, im speziellen 
Fall mittels einer Messerscheibenzer-
spanungsmaschine kleinen Einstellwin-
kels, also mit schräger Werkstoffzufüh-
rung , herzustellen. 
Das Zerspanungsprinzip Fräsen mit 
kleinen Einstellwinkeln kann aber auch 
mittels eines Messerringzerspaners rea-
• Abb. 16: Materialzuführung zum Werkzeug 
lisiert werden (Abb. 18): Die in ersten 
orientierenden Vorversuchen mit einem 
modifizierten Messerringzerspaner 
(Bauart PaIimann) hergestellten Späne 
sind in Abb. 19 dargestellt. Diese Späne 
sind sehr lang und dünn und dürften 
sich gegebenenfalls zur Holzwerkstoff-
herstellung eignen. Für die Herstellung 
von Wärmedämm- und Verpackungs-
werkstoffen sind ebene Späne wahr-
scheinlich nur bedingt geeignet, da sie 
weder eine Kmtterstruktur noch eine 
gerollte Form aufweisen . Inwieweit 
durch spezielle Spanbrecher auch eme 
gerollte oder gefaltete Struktur herge-
stellt werden kann, muß noch unter-
sucht werden. Da aber bei diesem 
Verfahrensprinzip quer zur Faser ge-
schnitten wird , ist zweifelhaft, ob über-
haupt eine gerollte bzw. eine gefaltete 
Struktur des Spangutes erzielbr ist. 
Zusammenfassung 
Eine grundlegende Untersuchung des 
Spanbildungsmechanismus erfolgte bis-
lang noch nicht. Zur systematischen 
Untersuchung der Spanbildung sowie 
der Herausbildung der Spanstruktur ist 
es unerläßlich, einen variabel modifizier-
baren Laborzerspaner zu realisieren . 
Dabei müssen die wichtigen zerspa-
nungstechnischen, werkstoff- und werk-
zeugseitigen Einflußgrößen wie die der 
Schnittgeschwindigkeit (Drehzahl), der 
Vorschubgeschwindigkeit, des Einstell-
winkels, der Schneidenanzahl, des 
Schneidstoffes, der Schneidkeilgestalt 
(speziell Spanwinkel, Keilwinkel , Frei-
winkel, Neigungswinkeil. der Winkel 
des Spanbrechers und die Gestaltung 
des Spanraumes, die zur Gewährlei-
stung reproduzierbarer Versuchsbedm-
gungen in bestimmten definierten Wer-
ten eingestellt und konstant gehalten 
werden. 
Grundsätzlich konnte nachgewiesen 
werden, daß es möglich ist, mittels einer 
Zerspanungsmaschine dünne struktu-
rierte Späne herzustellen. Geeignet hier-
für ist ein Messerscheibenzerspaner, der 
einen Fräsprozeß mit kiemen Einstell-
winkeln realisiert. Unklar 1St jedoch noch, 
unter welchen konkreten Bedingungen 
sich bei dünnen Spänen Strukturen 
bilden. Zur Klärung des Spanbildungs-
mechanismus sind noch weitergehende 
Abt 17. Mittels Modell-Messerscheilien-
zers pan er erzeugte Späne 
systematische Untersuchungen erfor-
derlich . 
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